




Cold-Rolling of Gears by Forming Racks 


































Y T~Y 2 co S e (1 + tαn8 tαns) =Y3 cos8 (1担π8tαπβ) 
事 '6s=(Y3 -Y2) sin8 tanβ 
Y T I 2 tan 8 tαη s 1 一五可{亡耳元言古 fsin 8 tanβ 
~2YT tαπ28加がβ
予言+tT=(2Yr十五二石)tα吋




















表1 素材の組成 % 
素材径 1C 1 SiI Mnl P I S I Cu I Ni 1 Cr 
4ω(o坤幻判。叫o叫 2中3中34
耐 10坤ぉ|o判。叫 oω010吟印 33
198 久野精市郎
図2 素材の形









表2 工具の組成 % 















0.6， 04=0.8， 05 =1.0，とした.
表3 歯底円直径2rrnの値
|1 1 2 1 3 '-T4 
R/Rmax. 1 0.25 1 0.5 I 0.75 1_~_._cJ 
1m I 40Z I39. 31 1 38. 71 1 38川3'7.50 
5回 149 ぉ 148.721必 11147.50
ml竺也2138.37137 位 136.88 
4回 149.141必 391 47. 63 1 46. 88 
噌日 12ロ|鈎必 138.53137.64136.75 
J二J_~出8. 45 孔 55.146.65同 75
2m I-~1Z 1 40. 51 1 39. 34 1 38. 17137. 00 







奇数歯 2Ym+26'n= (測定値一2h)/C08 n~ー2Z 
になるようにした.
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L. 。。1.0 × 乙込ム。1目。








。。。0.25 × 止斗。。0.25 













2m 25Z 2m 21Z 
ムム。。1.0 × と込。。l目。

































これは 1m40，50Z ; 1.25m32， 40Z ; 1.5m27Zでは
しめつけ係数Rvと対して




dy 買C， R 





1.5m 33Z ; 2 m21， 25Zでは
R=-3.75o・Rm凪 +3.25Rm口
6 I Z π¥ 




πmZ J[叫 771U 7 7 
去log(A-By)ニ川十C，
条件 (0，0)， (Xo， km)より
A A X 




部分である. ピッチ点付近では R=TO，歯底では R=
Rmax.であるから工具の歯先の部分の一歯当たりの押し
込み量 5は一般に
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(1):C=0.4， d=O.l (2):Cニ 0.4，d=0.15 
(3) : C=O.4， dニ0.2 (4): C=0.3， d=0.05 






し， (13)式のyの値より点 (0，0)、 (Xo， 1.25m)を通
る直線の高さ (y座擦の値)を引いた値をYとすれば





































(1) 成瀬政男:歯車の明性加工，養賢堂， 1963. 
